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Diese Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren (Patentanspruch 1) 
fur die Herstellung von oberf lachengravierten , rriit einer Folie 
aus. unter Warme verf ormbarem Material beschichteten Platten 
und auf eine Vorrichtung (Patentanspruch 8) zur Durchfuhrung 
dieses Verfahrens. 

Es sind Verfahren zur Herstellung von oberf lachengravierten , 
mit einer Folie aus verfprmbarem Material beschichteten Platten 
bekannt. 

Eines dieser Verfahren umfaBt einen ersten Schritt, in welchem 
die Oberflache der Platte, in allgemeinen in der Form eines 
Spanplattentragers, mit einer Gravur verseheh wird , um diese 
in Ubereinstimmung mit den Erf ordernisse.n des Kunden mit per- 
sonlichen Merkmalen und Mustern auszubilden. Hierauf wird Ober 
die genannte Oberflache eine Schichte aus Klebstoff verteilt, 
auf welche dann eine Folie aus PVC oder einem anderen unter 
Warme verf ormbarem Material aufgebracht wird. 

Die Anordnung wird dann der Wirkung einer Presse unterv^orf en , 
deren Stempel eine der gravierten Platte komplementare Gestaltung 
aufweist. Da die Presse auf die PVC-Schichte unter heiBen Be- 
dingungen einwirkt, bewirkt sie, daB diese in den Ausnehmung 
des Spanplattentragers haftet. 

Allerdings weist diese bekannte Verfahren gewisse Nachteile 
auf, im Besonderen: 

das Erfordernis der exakten Lage der Platte gegenuber dem 

Stempel , 

- das Erfordernis unterschiedlicher Stempel in Ubereinstimmung 
mit den unterschiedlichen Mustern, die gestaltet werden sollen, 

- ein beachtlicher Zeitverlust einerseits aufgrund des Erforder- 
nisses, den Stempel jedesmal dann, v^enn das dekorative Muster 
der Platte sich andert, auszuwechseln und andererseits aufgrund 
des Aufwandes der Tatigkeit dieser Auswechslung . Dabei muB 

der Stempel, urn ihn auszuwechseln, vorerst gekuhlt werden 
und aobald er ausgewechselt wurde, muB er dann auf die 



Arbeitsternperatur gebracht werden, urn zu ermoglichen , daB 
er wieder verwendet werden kann. 

Urn diese Nachteile zu vermeiden, ist schon ein anderes Verfahren 
vorgeschlagen worden, in welchem die Schritte, welche die Gravur 
des Spanplattentragers und die Aufbringung des unter Warrne 
verf ormbaren Materials betreffen, unverandert verbleiben, in 
welchem jedoch die Platte der Wirkung einer heiBen Presse unter- 
worfen wird , deren feste Platte die Form eiher Kamrner aufweist, 
welche mit einer Flussigkeit gefullt ist und deren Oberflache, 
welche sich mit der Platte in Kontakt befindet, aus einer ver- 
formbaren elastischen Membrane hergestellt ist. Aufgrund des 
Druckes und des Anstieges der Temperatur derjenigen Flussigkeit, 
welche in der Kamrner enthalten ist, verformt sich die Membrane 
durch Expansion, wodurch das unter Warme verformbare Material 
veranlaQt wird, in die Ausnehmungen , welche ursprunglich im 
Spanplattentrager ausgebildet waren, einzudringen . 

Dieses bekannte Verfahren, welches es ermoglicht, den gleichen 
Stempel fur alle Arten von Mustern zu verwenden, hat jedoch 
andere Nachteile, insbesondere : 

- Wenn die Membrane von einer duhnen Art ist,. ist es Unmog-r 
lich, einen hohen Druck zu erreichen und ist es deshalb un- 
moglich, eine hinreichende Deformation zu bewirken im Faile, 
da/3 die Ausnehmungen eine gewisse Tiefe aufweisen; jeden- 
falls unterliegt die Membrane einer Zugbelastung , weswegen 
haufig Risse bedingt werden, 

- wenn die Membrane eine grooere Dicke aufweist, legt sie 
sich schlecht an die Wande der Ausnehmungen an, woraus eine 
ungenaue R'epro duktion des Musters resultiert, 

- deren Anwendung ist aufgrund des Maximums des erreichbaren 
Druckes und der Temperatur begrenzt. Dabei ist es, wenn die 
Flussigkeit der Kamrner Wasser ist, of f ensichtlich unmoglich, 
bei einer 100°C uberschreitenden Temperatur, zu arbeiten. ■ 
Wenn jedoch die Flussigkeit, ein diathennisches 01 ist, erfolgt 



nicht nur bei einer hohen Yemperatur eine Auflosung der 
Membrane, sondern es erfolgt eine chemische Reaktion des 
Oles mit dieser. 

Die DE-A-2 731 657 (welche den nachsten Stand der Technik bildet) 
betrifft eine Maschine zur Beschichtung eines Werkstuckes mit 
einer Folie aus unter Marine def ormierbarem Material, welche 
eine Vielzahl von Walzenpaaren , zwischen welchen die Platte, 
welche behandelt werden soil, hindurchgef uhrt wird, wobei die- 
jenige Walze des Paares, welche sich mit der zu behandelnden 
Oberflache der Platte in Kontakt befindet, aus elastisch nach- 
giebigeni Material gefertigt ist, und weiters Mittel fur die 
Beheizung der zu behandelnden Oberflache der Platte- vor ihrem 
Durchgang zwischen einem Paar von Walzen umfaBt. 

Ein Nachteil dieser Maschine besteht darin, da(3 sie nur flache 
Oberflachen von Platten zu bearbeiten gestattet.. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, alle diese Nachteile 
zu vermeiden und oberf lachengravierte Platten, welche mit unter 
Warme def ormierbarem Material beschichtet sind, in einer schnel- 
len, verlaBlichen und beliebigen Art zu erzeugen. 

Dieses Ziel wird erf indungsgemaB durch eine Maschine gem 3(3 
Anspruch 8 erzielt und durch ein Verfahren zur Herstellung 
von oberf la chengra v iert en Platten, welche mit einer Folie aus 
unter Warme def ormierbarem Material, insbesondere PVC, beschich- 
tet sind, mit einem ersten Schritt der Gravur der Oberflache 
eines Spanplattentragers , um in dieser in Ubereinstimmung mit 
einem vdrgegebenen Muster Ausnehmungen zuerhalten, einem Schritt, 
in welchem auf diese Oberflache ein unter Warme erweichbarer 
Klebstoff aufgebracht wird, einem Schritt, in welchem ein weiterer 
unter Warme erweichbarer Klebstoff auf eine Folie aus unter 
Warme verformbarem Material aufgebracht wird und einem Schritt, 
in welchem die Folie aus unter Warme verformbarem Material 
auf die Oberflache des Spanplattentragers, welche mit den 



Ausnehmungen versehen ist, aufgebracht wird, wobei die Schicht- 
platte, • welche in dieser Weise hergestellt wird, erhitzt wird, 
um eine teilweise Erweichung .der Folie aus unter Warme verform- 
barem Material und die Erweichung des Klebstoffes, welcher 
mit den Ausnehmungen verbunden ist, zu bewirken und daB die 
Platte in der Folge durch mindestens ein Paar von Walzen hin- 
durchgef Ohrt wird, wobei diejenigen Walze, welche sich mit 
der Oberflache, welche mit Ausnehmungen ausgebildet ist, in 
Beruhrung bef indet , ■ aus elastisch nachgiebigem Material ge- 
fertigt ist, welches die Foiie aus unter Warme verf ormbarem 
Material, welche schon erweicht ist, veranlaBt, in diese Aus- 
nehmungen einzudringen , sodaB sie an deren Oberflache haftet. 

Die gegenstandliche Erfindung ist nachstehend anhand eines 
vorzugsweisen Ausf uhrungsbeispiels in Bezug auf die beiliegen- 
den Zeichnungen erlautert , in welchen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer Maschine 

zur Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahren ist; 
Fig. 2 eine Vorderansicht der Eingangsseite derselben in der 

Richtung II-II der Fig.l ist; 
Fig. 3 eine vergroBerte, detaillierte perspekti vische Ansicht 

von zwei auf einanderf olgenden Walzenpaaren und den 

zugeordheteh "Heiz element en ist; 
Fig. 4 eine schematische Aufsicht auf ein Paar von aneinander- 

liegenden Druckwalzen ist; 
Fig. 5 eine Aufsicht auf eine geanderte Ausf uhrung sf orm eines 

Paares von aneinanderliegenden Walzen ist und 
Fig. 6 eine Draufsicht einer weiteren geanderten Ausf uhrungsf orra 

eines Paares von aneinanderliegenden Druckwalzen ist. 

Wie aus den 2 eichn ung sf ig uren ersichtiich ist, besteht die 
Maschine zur Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens 
im wesentlichen aus einer kontinuierlichen Presse 1, welche 
ein festes unteres Bett 2 und ein bewegliches oberes Gerust 
3 aufweist. - 



An beiden Enden der Presse 1 sind ubliche Rollentische 4 und 
5 fur die Zufuhr und fur die Abfuhr von Platten 6 vorgesehen. 

Ira Bett 2 ist eine Vielzahl von synchrori arbeitenden Stahl- 
walzen 7 gelagert. Bei der dargestellt en Maschine sind sechs 
Walzen 7 dargestellt. 

Das bewegliche obere Gerust 3 besteht'aus einem Tragerrahmen 
fur eine gleiche Anzahl von Walzen 8, welche parallel zu den 
Walzen 7 angeordnet sind und letzteren gegenuberliegen . 

Die Hohenlage des Gerustes 3 uber dem Bett 2 kann mittels 
pneumatischer Zy linder-Kol beneinheiten 10 eingestellt werden . 

Die Walzen 8 sind aus Gummi mit unterschiedlicher Harte ausge- 
bildet., welche von der EinlaBendwalze zur AuslaBendwalze an- 
steigt. Im dargestellt en Beispiel betragt die Harte der Ein- 
laBwalze 8 angenahert 18° Shore und betragt die Harte der Aus- 
laBwalze angenahert 40° Shore, obgleich diese Werte im Hihblick 
auf die Materialien, welche behandelt werden sbllen, und die 
Arbeit, welche ausgefuhrt werden soli, variieren konnen. 

Oberhalb des Tragers 3 und jeder Walze 8 gegenuberliegend sind 
P^are von Strahlungsheizungselementen 9 vorgesehen, welche 
quer zur Presse angeordnet sind und sich uber die gesamte Lange 
der zugeordneten Walzen 8 erstrecken. 

Zwischen jedem Paar von Walzen 7,8 und. dem anliegenden Paar 
sind zudem andere Strahlungsheizelemente 11 vorgesehen, welche 
am Gerust 3 befestigt sind und sich parallel zu den Heizungsele 
menten 9 erstrecken. 

SchlieBlich sind uber dem Forderwalzentisch 4 weitere Strahlung 
heizungselemente 12 vorgesehen. 

Alle Heizungselemente 9, 11 und 12 sind in ihrer Hohenlage 
einstellbar und sind mit bekannten potentiometrisehen Einrich- 



richtungen ausgebildet, urn deren Intensitat andern zu konnen. 

Die erf indungsgemaBe Maschine arbeitet in der folgenden Weise: 
Die Hohenlage des oberen beweglichen Gerustes 3 oberhalb des 
Bettes 2 wird so eingestellt, daft der geringste Abstand zwischen 
den Walzen 7, 8 jeden Paares etwas geringer ist als die geringste 
Dicke der Platten 6, welche behandelt werden sollen, gemessen 
an deren Ausnehmungen oder Nuten . Die Hone und/oder die In*tensi- 
tat der Heizungselemente 9, 11 und 12 werden dann in einer 
solchen Weise justiert, um sowohl langs des Rollentisches 4 
als auch langs der Presse 1 eine ansteigende Temperatur zu 
erhalten. Genauer ausgefuhrt: 

- die Intensitat der Heizungselemente 12 wird so eingestellt, 

daB die Temperatur langs des Rollentisches 4 von der Umgebungs- 
temperatur auf etwa 30° bis 40° C beim Paar der EinlaBwalzen 
der Presse 1 progressiv ansteigt; 

- die Intensitat der Heizungselemente 9 und 11 wird in einer 
solchen Weise eingestellt, daB die Temperatur an der Oberflache 
der Walzen 8 und innerhalb der Presse 1 von einem Wert von 

30° bis 40° bei der EinlaBwalze auf etwa 1"20°C bei der Aus- 
laBwalze progressiv ansteigt. 

Die Temperaturen stehen of f ehsichtlich mit der Art des Beschich- 
tungsmaterials Ln Zusammenha ng , obgleich in alien : Fallen 
die Ausgahgst emperatur des Rollentisches 4 im wesentlichen 
der Eingangst emperatur der Presse 1 entsprechen muB, urn auszu- 
schlieBen, daB der Klebstoff und die Beschichtung einen un- 
erwunschten thermischen Schock erfahren. 

Wenn die Maschine in dieser Weise angeordnet wurde, werden 
die Platten 6, welche behandelt werden sollen und welche aus 
einem S panplattentrager bestehen, auf dessen gravierter Ober- 
flache vorhergehend eine Schichte aus PVC oder einem anderen 
unter Warme d ef ormierbarem Material befestigt worden ist, auf 
den Rollentisch 4 aufgebracht und in die Presse 1 eingef ordert . 
Wahrend dieses Schrittes der Vorerhitzung derjenigen Oberflache 



der Platte, welche den. Heizungselementen 12 gegenuberliegt , 
wird eine teilweise Erwarmung der Beschichtungsf olie und eine 
Erwarmung . des Klebstof f es , welche die Beschichtungsf olie mit 
dem Spanplattentrager verbindet, bewirkt. 

Wahrend die Platte langs der Presse 1 f ort schreit et , bewirkt 
der kombinierte Effekt der Temperatur, welche wahrend des Durch- 
trittes zwischen anliegenden Paaren von Walzen 7,8 progressiv 
ansteigt und die PVC-Folie erweicht, zusamrnen mit dem Druck, 
welcher durch die Walzen 8, welche mit deren Gummioberf lachen 
gegen die genannte erweichte Beschichtung driicken, daB diese 
in die Ausnehmungen des darunterliegendeh Spanplattentr agers 
eindringt, wodurch die Oberflache der Platte perfekt und richtig 
abgenommen wird. 

Dieser Vorgang wird auch deshalb graduell bewirkt, da die Harte 
des Gummis der Walzen 8 progressiv ansteigt, wodurch es ermog- 
licht wird, den Druck auf das Beschichtungsmat erial ansteigen 
zu lassen, obgleich der Druck, mit welchem das obere Gerust 
3 durch die 2y linder-Kolbeneinheiten 10 gegen das Bett gepreBt 
wird, konstant gehalteri wird. 

Aus den vorstehenden Ausfuhrungen ist ersichtlich, daB das 
erf indungsgernaBe Verfahren zur. Herstellung von o.berf lachen- 
gravierten Platten und eine Maschine zur Durchfuhrung des Verfahrens 
eine Vielzahl von Vorteilen erbringt, im besonderen: 

- sie vermeiden das Erfordernis von Pressen mit Stempeln zusam- 
men mit den damit verbundenen Nachteilen, 

- sie ermdglichen, daB Platten, welche mit jeglichem Muster 
graviert sind, behandelt werden, 

- aufgrund der Harte und der Elastizitat der Gummilage der 
Walzen 8 ermoglichen sie, daB diese Beschichtungen in die 
Ausnehmungen, welche in einem Spanplattentrager ausgebildet 
sind, vollstandig eindringen , wodurch eine getreue Repro- 
duktion des Musters bewirkt wird, 

- sie ermoglichen ein kontinuierliches Arbeiten. 

In einer weiteren Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaBen Maschine 
sind die bbereh Walzen aus Gunimi gefertigt und sind diese ah- 



stelle der fertigung aus einem Stuck (siehe die Walzen 8 in 
Fig. 7) aus einer Vielzahl von Scheiben gef ertigt , wodurch eine 
groBere Eindringung im Falle von Platten mit sehr tiefen Aus- 
nehmungen ermoglicht wird. Diese Scheiben konnen entweder Seite 
an Seite aneinanderliegend angeordnet sein (siehe die Walzen 
8' in Fig. 5) Oder sie konnen sich voneinander im Abstand be- 
finden, wobei sie gegenuber den Scheiben der anliegenden Walze 
versetzt sind (siehe die Walzen 8" in Fig. 6). 

Da es oftmals erforderlich ist, die Heizwirkung der Heilelemente 
nur auf die Breite des Spanplattentragers ohne eine Erhitzung 
desjenigen Teiles der Beschichtung , welche uber diesen hinaus- 
ragt, zu begrenzen, konnen erf indungsgemaB Schirme 13 mit von- 
einander einstellbarem Abstand vorgesehen sein, welche den Hei- 
zungselementen 11 zugeordnet sind, urn die Erhitzung der Platte 6 
durch die genannten Heizungselemente 11 auf die wirksame Breite 
der Platte 6 zu beschranken. 
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Patentanspr.uche 

1. Verfahren zur Herstellung von oberf lachengravierten , : mit einer 
Folie aus unter Warme verformbarem Material, insbesonderd PVC, 
beschichteten Platten (6) mit einem ersten Schritt der Gravur 
der Oberflache eines Spanplattentragers, um in dieser in Uber- 
einstimmung mit einem vorgegebeneh Muster Ausnehmungen zu er^ 
halten, einem Schritt, in welchem auf diese Oberflache ein 
unter Warms erweichbarer Klebstoff aufgebracht wird, einem 
Schritt, in welchem ein weiterer unter Warme erweichbarer Kleb- 
stoff auf eine Folie aus unter Warme verformbarem Material 
aufgebracht wird und einem Schritt, in welchem die Folie aus 
unter Warme verformbarem Material auf die Oberflache des Span- 
piattentragers , welcher mit den Ausnehmungen versehen ist, 
aufgebracht wird, Wobei die Schichtplatte (6), welche in dieser 
Weise hergestellt wird, erhitzt wird, urn eine teilweise Er- 
weichung der Folie aus unter Warme verformbarem Material und 

die Erweichung des Klebstoff es , welcher mit den Ausnehmungen 
verbunden ist, zu bewirken und da 13 die Schichtplatte in der 
Folge durch mindestens ein Paar von Walzen (7,8) hindurchgef uhrt 
wird, wobei diejenige Walze (8), welche sich mit der Oberflache, 
welche mit Ausnehmungen ausgebildet ist, in Beruhrung befindet, 
aus elastisch nachgiebigem Material gefertigt ist, welches 
die Folie aus unter Warme verformbarem Material, welche schon 
erweicht ist, veranlaBt, in diese Ausnehmungen einzudringen , 
so daf3 sie an deren Oberflache haftet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , da(3 die 
Platte (6), welche behandelt werden soli, mit progressiv an- 
steigenden Temperaturen behandelt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Platte (6)., welehe behandelt werden soil, durch eine Mehrzahl 
von Walzenpaaren (7,8) hindurchgef uhrt und zwischen einem Hin- 
durchtritt und dem folgenden erhitzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Platte (6) zwischen Walzenpaaren (7,8) hindurchgef uhrt 
wird, wobei die Walze (8), welche aus elastisch nachgiebigem 
Material gefertigt 1st, erhitzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Platte (6) wahrend ihres Hindurchtrittes durch die Walzenpaare 
(7,8) einer Erhitzung und/oder einem progressiv ansteigenden 
Druck unterworfen wird. 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Oberflache der Platte (6), welche behandelt werden 

soil, durch Heiz elemente (11,12) erhitzt wird, welche langs 
des Pfades der bewegten Platte angeordnet sind. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Erhitzung der Platte (6), welche behandelt werden soli, nur 

auf die gravierte Oberflache beschrarikt - i st , wobei die seitlichen 
Rander durch Schirme (13), welche zwischen den Heizelementen 
(11) und der genannten Platte (6) angeordnet sind, ausgespart 
sind , 

8. Maschine zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
Anspriiche 1 bis 7 mit an einem Gerust, langs dessen die Plat- 
ten (6), welche behandelt werden sollen, kontinuierlich gefordert 
werden, angeordneten Heiz ung smitteln (12) fur die mit einem 
eingra vierten Muster versehene Oberflache, welche Oberflachen 
behandelt werden sollen, urn die Erweichung der Folie aus unter 
Warme verformbarem Material und des Klebstoffes, der mit den 
Ausnehmungen verbunden ist, zu bewirken, sowie mit einer Vielzahl 
von Walzenpaaren (7,8), zwischen welchen die Platte (6), die 
behandelt werden soli, hindurchgef uhrt wird; wobei diejenige 



Walze (8) jeden Paares, welche sich mit der Oberflache der 
Platte, die behandelt werden soil, in Beruhrung bef indet , mit 
einem elastisch nachgiebigem Material ausgebildet ist, weiters 
einer Vielzahl von Heizelementen (11) fur die Beheizung der 
Oberflache der Platten oder der Oberflache der Walzen, welche 
zwischen auf einanderf olgenden Walzen angeordnet sind , wobei 
jede Walze (7), welche mit der Oberflache einer Platte, die 
kein eingra viertes Muster aufweist, zusammenarbeitet , auf Tragern 
(2) , welche am genannten Gerust befestigt und gegenuber diesem 
nicht relativ bewegbar sind, gelagert sind und jede Walze (8) 
auf Tragern (3), welche : gegenuber den zugeordneten festen Tra- 
gern (2) beweglich sind, gelagert ist, wobei die Walzen (8), 
welche aus elastisch nachgiebigem Material hergestellt sind, 
mit Heizelementen (9) versehen sind, durch welche die Temperatur 
jeder dieser Walzen auf einen Wert angehoben wird, welcher 
vom Einla(3 der Maschine zu deren AuslaB progressiv ansteigt, 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , ; daG die- 
jenigen Walzen (8), welche mit der gravierten Oberflache der 
Platten (6) zu sammenwirk en , aus elastischem Material gebildet 
sind, dessen Harte vom Einla(3 zum AuslaB der Maschine ansteigt. 

10. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walze (8') aus elastischem nachgiebigem Material durch Seite 
an Seite liegende Scheiben gebildet ist. 

11. Maschine nach Anspruch B, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzen (8") aus elastisch nachgiebigem Material aus vdneinander 
getrennten Scheiben, welche gegenuber den Scheiben der anlieg- 
enden Walze (8") versetzt sind, gefertigt sind. 

12. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Heizelemente (9) fur die Walzen (8) und/oder die Heizelemente 
(11), welche zwischen anein anderliegenden Walzen (7,8) angeordnet 
sind, durch Lampen gebildet sind, welche auBerhalb der anein- 
anderliegenden Walzen angeordnet sind. 



13. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
Hitzeschilder (13) aufweist, welche zwischen den genannten 
Heizelementen (11,12) und der Platte (6) angeordnet sind. 

14. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzen (8) aus Gummi gefertigt sind, welcher eine Harte aufweist, 
die progressiv von 10 Shore auf 45 Shore und vorzugsweise von 

18 Shore auf 40 Shore ansteigt. 
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(57) Abstract 

The method for forming surface-engraved panels clad with a sheet of thermodeformable material, particularly PVC, 
comprises a preliminary stage of engraving, the surface of a chipboard substrate to obtain cavities therein in accordance 
with a predetermined design, and a subsequent stage in which an adhesive is spread over said surface followed by a sheet 
of thermodeformable material which covers said cavities, and is characterised in that the panel (6) prepared in this manner 
is passed through at least one pair of rollers (7, 8), of which the roller (8) in contact with said surface is formed of elastical- 
ly yieldable material which causes the sheet of thermodeformable material, previously heated until soft, to penetrate into 
said cavities. 
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